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ABSTRAK 
PT. Prospek Manunggal Era Industry merupakan sebuah pabrik yang bergerak di bidang 
furniture dengan bahan baku utamanya rotan dan marmer yang terletak dijalan Wates Negoro Kec 
Ngoro. Pengendalian kualitas mencakup keseluruhan kegiatan produksi, mulai dari perencanaan 
(Plan), kemudian mengimplementasikan perencanaan itu menjadi kenyataan (Do), dan meninjau 
kembali sejauh mana kesesuaian antara basil dengan rencana semula (Check). Selanjutnya harus 
dilakukan perbaikan yang perlu apabila kesesuaian antara basil dengan rencana tercapai (Action). 
Pengendalian kualitas adaIah sebuah diagnostic. Apabila teJjadi sebuah produk cacat muncul, 
penyehabnya dicari dan dilakukan perbaikan, untuk itu metode yang digunakan dengan DMAJC. 
Dimana penggunaan metode ini disesuaikan dengan kebutuhan dan jenis permasalahannya. Dari 
DMAJC (define, measure, analyse, improve, control) semua masalah akan dapat teratasi dan metode ini 
dapat memberikan usuIan perbaikan dan dapat diimplementasikan pada perusahaan ini. Dengan 
menggunakan diagram pareto, menghitung DPO dan DPMO untuk mengetabui besar sigma Dengan 
menggunakan DMAJC menunjukkan banyak perubahan yang nyata pada perusahaan dan berarti 
perusahaan memerlukan perbaikan dengan menambah a1at Bantu. 
Kata Kunci: DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), DPO (Defect per Opportunity), 
dan DPMO (Defect per Million Opportunity). 
ABSTRACT 
PT. Prospek Manunggal Era Industry is a fomiture factory with rotan and marmer as it's main 
material, located at Wates Negoro Kec Ngoro lane. The quality control includes all of the production 
activities, startfrom plan, planning implementation to be the reality (Do), and take a review between 
the original planning and the result one (Check) then, the correction have to be taken if the planning 
and result get the relevancy (Action). Quality control is a diagnostic if there is a defect the cause have 
to be founded show up and make a correction because of that the DMAJC method is used the using of 
this method is based on needs and the kind of problems. From DMAIC (Define, Measure, Analyze, 
Improve, Control) all of the problem can be solved and it can give a correction opinion, also can be 
implemented to this company. With pareto diagram to check many defect, with DPO and DPMO can 
be calculated to check the Sigma. With DMAIC, there are real changes in company and it's mean that 
the company needs a resolutions and provide tools. 
Key word: DMAJC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), DPO (Defect Per Opportunity), 
and DPMO (Defect Per Million Opportunity) 
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